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Thin cover surrounding a rigid foam core is supported on a shallow interlayer of flexible toa 
with an uncured thermosetting resin. Used for mfr. of profiles with a surface of metal foil, w 
resin-impregnated glass fibre for use as e.g. body skin panels, for automobile bodies, requin 
light weight support from a rigid foam core. Used for mouldings where the external cover is 
about 0.51mm thick or of resin impregnated glass fibre melt or cloth laminates is approx. 1. 
the core is of polyurethane foam. 
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ROYAUME DE BELG1QUE BREVET D1NVENTION 



MI MISTER. E DES AFFAIRES CCOHOHIOUES 


N 862.163 \ 

C leas If . Internet. : 


Mis en lecture le : 


01 -07-1980 


Lo K3In!stro doc Affffalrco Economlqucs, 

Vu la lot du 24 mai 1854 sur les brevets d invention : 


Vu le prods-verbal dress* le 10 mars /5 &80 15 *■ 40 

Service de la Propriete industrielle ; 


ARRETE : 


Article 1. — 11 est deUvri d la Ste dite : INTERNATIONAL RARWESTER 
COMP.ANY, 

401 Horth Michigan Avenue, Chicago, Illinois 60611 <Etats- 
Unis d'Amerique), 

repr. pax l'Office Kirkpatrick-G.C. Plucker a Bruxelles, 

cm brevet a* invention pour: Produit manufactur/ stratirie a peau mince 
reuforce par des matieres polymeres expansees, 


Article 2. — Ce brevet lui est d&b*i scats examen prialable, d ses risgues et 
perils, sans garantie soit de la realiti, de la nouveaulS ou du mirite de f invention, soit 
de V exactitude de la description, et sans prejudice du droit des tiers. 

Au present arret/ demeurera joint un des doubles de la specification de T invention 
(mdmoire descriptif et eventuellement dessins) sigids par tintiresse* et dipases a tappui 
de sa aemande de brevet. 

Bruxelles. le 31 mars !S SBO 

PAR DELEGATION SPSCtALE: 
LeDuecteuf 



L. SALPETEUR 


/ 


MEMOIR E DESCRIPTIF 

OEPOSfc A L'APPUI O'UJMS OEMAJSiDE 
OE 

BREVET DMNVENTION 

FORMEE PAR 

IKTERNAT I01T AL HARVESTER COMPANY 


pour 


Produit manufacture stratifie a peau min.ce rem force par des 
matiere s polymeres expansees. 


L'un des pro cedes connus pour mouler des produits 
manufactures a structure conrposee consiste a appliquer le 
systeme de coulee avec expansion. Le systeme de coulee avec 
expansion consiste a remplir la cavite d'un moule avec une * 
matiere polymere a expanser et on - porophore qui, lorsqu^l 
est active, fait s f expanser la matiere polymere jusqu'a la for- 
me de la cavite du moule. 

Iiorsque la coulee avec expansion est appliquee au 
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moulage d'un produit manufacture port ant une peau exterieure 
mince, cette demiere est souvent rides en raison de 1' ex- 
pansion inegale de la matiere polymere. Par consequent, le 
produit manuf actxire moule est sans valeur ou doit etre sou- 
mis a un stale de f inition supplement aire avant la peinture 
en vue d'eliminer les irregularites superficielles indesi- 
rables de la surface de la peau exterieure. Cette f inition 
suppleneataire augment e le cout et la duree de f afaricst"? --s-- 
du produit manufacture moule. 

Sudvant 1» invention, on fabrique un produit manu- 
facture stratif ie a peau mince suivant la technique de cou- 
lee avec expansion en interposant une matiere expansee flexible 
a cellules ouvertes mouiiiee d'une -resine tbermodurclssable 
entre la peau mince exterieure et une matiere polymere tfaermo- 
durcissatle expansible. La matiere polymere, lor squ'elle's* ex- 
panse a I'interieur d.u moule, constitue la surface dnterieure 
de la matiere expansee flexible. La resine dans la matiere 
expansee flexible durclt apres que la matiere polymere 
est expansee durcie. la matiere polymere "flexible sub it une 
compression diff erentielle en proportion de l'inegalite d'ex- 
pansiau de la matiere expansible et empeche ainsi toute de- 
formation de la peau mince exterieure. 

L 'invention est davantage iiiustree avec reference 
au deasin annexe, dans lequei: 

la Pig. 1 est une vue en coupe d'un moule ferme 
dans lequei un produit manufacture stratifie a peau mince 
est coule a l'aide d'uae matiere polymere expansible confor- 
memeat aux principes de 1' invention, et 

la Pig. 2 lllustre une autre forme de realisation 
ou les principes de l* invention sont appliques au renforc ment 
d'un corps a peau mince. 

Comme le moatre la Pig. 1, un moule 10 comprend une 
CD.MdC.PGA _ 2 _ D 12L 

/ . 


p2Ttie superieure 12 et une partie iaf erieure 14- dellmitant' 
une cavite 16 de toute forme desiree. *• " 

Conf ormement aux principes de 1 1 invention, le 
premier stade consiste a appliquer sur la surface de la ca- 
vite 16 une feuille mince de matiere 18- Cette feuille mince 
18 peut etre faite de toute matiere pliable, par exemple de 
metal, de bois ou de matiere armee de fibres. IL'epaisseur 
de cette feuille depend de la nature de la matiere dont .elle 
est faite et est, par exemple, de 0,51 mm pour l 1 aluminium, 
de 2,54 mm pour le bois a plaquer et de 1,02 mm pour les 
stratifies de fibres de verre. Sa tout cas, cette feuille 
mince doit avoir une epaisseur telle que la peau se &6f orme 
lorsgu'une matiere polymexe expansible est introduite dans 
la cavite 16 dans laquelle, lorsqu'elle est activee, elle 
se dilate vers l f exterieur et exerce une pression sur la 
feuille 18. 

Le stade suivant consiste a appliques sur la feuil- 
le mince 18 une feuille de matiere expansee flexible a cel- 
lules ouvertes 20. Avant la pose dans la cavite 16, la feuil- 
le de matiere expansee a cellules ouvertes 20 est impregnee 
d'une matiere resineuse. . 

La matiere expansee flexible peut etre l'une quel- 
conque des matieres de ce genre dispoaibles dans 1' Industrie, 
par exemple du polyurethane flexible, du caoutchouc mousse, 
de la mousse de cellulose, etc.. X' impregnation est effec- 
tuee, de preference, de facon que les cellules ouvertes de la 
mati&re expansee restent couvertes *d' une fine couche de resine 
durcissable. Une technique convenant a cette fin est decrite 
dans le brevet des Etats-TTnis d'Amerique n° 3.269.887. 

Enfin, une matiere polymer e expansible melanges 
avec un porophore chimique 22 est introduite la cavit & i 6 . 

La quantity de ce melange doit etre suf fisante pour qu la 
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Matiere polymere s'expanse, lorsqu'elle est activee, au point 
de remplir le volume delate par les faces interieures de 
la couche de matiere expansee flexible 20. 

Lorsque le porophore chimique est active, il fait 
se dilater la matiere polymere vers l-exterieur, **squ'a ce 
que celle-ci vienne au contact de la matiere expansee flexi- 
ble et la comprise. Xa surface i^terieure 2* de la matiere 
expansee flexible subit une ccmpression diff erentielle en 
proportion de 1'inegalite de pression exercee par les gaz de 
la matiere en expansion 22. 

On pent deduire des indications ci-dessus que la 
couche de matiere expansee flexible 20 constitue une zone 
tampon entre la matiere polymere expansible 22 et la peau 
^ce 18 en absorbant les inegalites de dilatation du gaz que 
degage le porophore. En raison de cette inegalite d' expan- 
sion sous l'effet du porophore, la pression sur la surface 
interieure de la matiere expansee flexible a cellules ouver- 
tes 20 varie au voisinage du perimetre de la cavite 16, mais 
la pression exexcee sur la peau exterieure 18 est negligeable 
au voisinage du perimetre de la cavite du moule. 

II convient de noter que la resine .utilisee pour 
zaouiller la feuille de matiere expansee flexible 20 doit 
stre compatible avec le melange polymere expansible 22. Par 
exemple, une resine epoxide et un agent de durcissement amine 
conviendraientpour mouiller la matiere expansee flexible 20 
au cas ou la matiere polymere expansible forme un polyurethane 
expanse rigide. XL est important que la resine durcissable 
durcisse apres la matiere expansible. 

Apres durcissement, la resine durcissable fixe la 
peau mince 18 a la matiere expansee flexible 20 ainsi rendue 
rigide- 

Les principes de !• invention sont applicables pour 
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augmenter la resistance au choc de carrosseries de vehicules et 
d'autres elements de structure aux endroits les plus sua ets 
aux degradations. Par exemple, une parti e d'une carrosse- 
rie d f automobile susceptible de degats graves lors d'une 
collision avec le compartiment a passagers de 1 1 automobile 
est le longeron crsux an bas des portes. Comme indi- 
que i cir-dessous, I 9 invention permet de renforcer cette par- 
tie creuse au moyen d'un polymere expanse sans exercer 1'ef- 
fet defavorable de deformer la peau exterieure de I 7 Element 
de carrosserie a cet endroit. 

La Pig. 2 est me vue en coupe d'une partie d'une 
carrosserie d' automobile comprenant le plancher 50 et le bas 
du longeron de porte 52. La paroi inferieure 52 du longeron 
de porte est constitute d'une peau mince, qui peut etre en 
metal, en matiere plastique stratifiee, etc. et qui s'etend 
sur toute la longueur de la porte pour defiair un canal dont 
la forme interieure general e est celle d'un IT 54*. Pour aug- 
ment er la resistance mecanique de 1' element de plancher 52 
en D: tme matiere expansee flexible a cellules ouvertes 56 
mouillee d'une resine durcissable est appliquee sur la face 
interieure 58 du canal en U 54-. Cette matiere expansee 
flexible 56 doit e*tre mouillee comme decrit a propos de 
la Pig. 1 afin que les cellules ouvertes de la matiere ex- 
pansee flexible soient revetues d'une mince couche de resine 
durcissable. "One matiere pol;ymere expansible 60, prise en 
quantite suffisante pour renrplir par expansion le canal en 
U 5^ est alors introduite a l'int£rieur de ce canal, 
a 1'etat de melange avec vn porophore chimique. La partie 
inf erieure du canal en TJ 5^ est laissee ouverte pour que 
^exces de matiere expansible puisse s'echapper a cet endroit, 

Le porophore chimique. 'est active afin que la matiere 
poljmere 60 s ■ expanse vers 1 1 exterieur en direction de la ma- 
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tiere expansee flexible 56. tors du< contact, la surf ace 
interie^e 62 de la matiere expansee flexible se comprise et 
exerce une pressioa resultante ne B li S eable vers I'exterieur 
sur la parol mince 52. L'exces 64 de matiere expansible est 
refoiile par le fond ouvert du canal en U 5*- 

Comme T r ecedemment , la resine durcissable one 
contient la matiere expansee flexible est choisie de maniere 
& durcir apres la matiere polymere expansee. Le produit re- 
sultant est un stratif ie k haute resistance au cnoc renf orce 
par la matiere poller e expansee. 
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RE7 INDICATIONS 
1.- Produit manufacture stratifie a peau mince 
renforce par me matiere polymere expansee car act erase en ce 
qu'il comprend un corps stratifie rigide comportant une peau 
exterieure mince de la forme d^siree et une matiere expansee flexi- 
ble a cellules ouvertes soudee a la surface interieure de 
la peau exterieure par -one coucbe de resine durcie fixee par 
impregnation dans la matiere expansee a cellules ouvertes, 
la surface interieure de la matiere expansee flexible durcie 
etant comprimee diff erentiellement par une matiere polymere 
expansee durcie de forme irreguliere qui occupe le domaine 
interieur delimit e par la surface interieure de la matiere 
expansee flexible durcie. 

2.- Produit manufacture stratifie a peau mince 
suivant la revendication 1, caracterise en ce que la peau 
exterieure est faite d 1 aluminium, en une epaisseur n'excedant 
pas 0,51 eel- 

5.- Produit manufacture stratifie a peau mince 
suivant la revendication 1, caracterise en ce que la peau 
exterieure est -une f euille armee de fibres, en une epaisseur 
n'excedant pas 1,02 mm. 

4-.- Produit manufacture stratifie a peau mince 
suivant la revendication 1, caracterise en ce que la matiere 
expansee flexible a cellules ouvertes est un polyur ethane. 

5. _ Produit manufacture stratifie a peau mince 
suivant la revendication 1, caracterise en ce que la resine 
durcis sable est une resine epoxyde. 

6 . - Produit manufacture stratifie a peau mince 
suivant la revendication 5, caracterise en ce que la matiere 
polymer e a expanser est un polyurethane expansible. 

7. - Erocede pour fabriquer un produit manufacture 
stratifie a peau min ce r enforce suivant tine technique de cou- 
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lee av ( ec expansion de matieres polymeres expansibles thermo- 
durcissables, caracterise en ce que: 

a) on applique une f euille mince d , une matiere for- 
mant peau sur la surface interieure d'une cavite de moule; 

b) on applique une f euille de matiere expansee flexi- 
ble a cellules ouvertes sur la peau mince, les cellules de 

la feuille flexible etant recouvertes d'une resine durcis- 

Sciu- 2 -^ e \* G. *Ui-fc SgSI*M iUi'Uissc— 5— •-• , 

c) on introduit une matiere polymere tiiermodurcissa- - 
ble expansible contenant un poropncre chimique a l'interieur 
de la cavite du moule en quant it e suffisante pour remplir, 
par expansion, le volume iJiterieur delimite par les surfaces 
interieures de la f euille de matiere expansee flexible; 

d) on active le poropnore pour provoquer 1" expansion 
de la matiere polymere expansible dans la f euille de matiere 
expansee flexible a cellules, ouvertes et comprimer la surface 
interieure de cette f euille flexible diff erentiellement en 
proportion de l'inegalite d» expansion de la matiere polymere 
expansible, et 

e) on provoque le durcissement de la resine durcis- 
same apres le durcissement de la matiere polymere expansee 
par le porophore. 

8.- Pro cede suivant la revendication 7, caracte- 
rise en ce que la matiere f ormant peau comprend une couche 
mince d'une matiere armee de fibres. 

g._ Precede suivant la revendication 7» caracte- 
rise en ce que la matiere expansee flexible a cellules ouver- 
tes est uu polyuretbane. 

10.- Precede suivant la revendication 7, caracte- 
rise en ce que la resine durcissable est une resine epoxyde. 

n Pro cede suivant la revendication 7> caracte- 
rise en.ee que la matiere polymere a expanser est un poly- 
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■or ethane expansible. 

12.- Ecocide pour fabriquer un produit manufacture 
stratifie a peau mince renf orce suivant une technique de cou- 
I4e avec expansion de matiibias polymeres, caracterise en ce que: 

a) on faconne et on maintient une feuille mince de 
matiere formant peau en m corps d'une fcrme particuliere; 

b) on applique une feuille d'une matiere expanses 
flexible a cellules ouvertea contre les parois interieutes du corps, 
les cellules ouvertes de cette matiere expanse* Start revetues 
d'une resine duxcissabie et d'un agent de durcissement; 

c) on iatroduit une matiere' polymere thermodurcissable 
expansible contenant un porophore chimique a l'interieur de 

la cavite du moule en quantite suffisante pour remplix, par 
expansion, le volume inte'rieur delimite par les surfaces inte- 
rieures de la feuille expansee fLexible; 

d) on active le poropbore pour provoquer 1' expansion 
de la matiere polymere dans la feuille de matiere expansee 
flexible a cellules ouvertes. et comprimer. la surface 
iaterieure de cette feuille flexible dif f erentiellement en 
proportion de l'inegalite d' expansion de la matiere polymere 
expansible et, 

e) on provoque le durcissement de la resine dureis- 
sable apres le durcissement de la matiere polymere expansee 

par le porophore. 

13. - Procede suivant la revendication 12, caracte- 
rise en ce que la matiere formant peau comprend une couche 
mince d'une matiere armee de fibres. 

14. - Procede suivant la revendication 12, caracte- 
rise en ce que la matiere expansee flexible a cellules ouver- 

tes est un polyurethane. 

15. - Procede suivant la revendication 12, caracte- 
rise en ce que la resine durcissable est une resine epoxyde. 
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16.- Pro cede suivant; la revericLicatioii 12, csc?ac 
terise en ce que la mat i ere polymere a expanser est mi 
polyur ethane expansible. 


Bruxelles, le 10 mars 1980 

P.Porwde INTERNATIONAL HARVESTER COMPANY 

OFFICE KIRKPATRICK - G.C. PLUCKER. 
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